TooLING NEws D-131

Sumi Dual Mill - Serie

DFC-Eckfraser

Neues Design fur zuverlassige Zerspanung
Wendeschneidplatten mit 6 nutzbaren Schneiden

Fraser fur stabile und zuverlassige Bearbeitung

Grol3e Auswahl an Wendeschneidplatten und Fraskorperausfiihrungen
Neue Form der Wendeschneidplatten mit hoher Wechselgenauigkeit
Doppelseitige Wendeschneidplatten flir hohe Wirtschaftlichkeit

Hohe Genauigkeit beim Schulterfrasen

< SUMITOMO




Sumi Dual Mill

DFC-Typ

B Merkmale

Durch ein neues Herstellungsverfahren konnte eine
doppelseitige 6-schneidige Wendeschneidplatte mit
einer erheblich verbesserten Genauigkeit entwickelt
werden. Mit diesem neuen Verfahren ist die Grund-
lage fur eine kosteneffiziente Bearbeitung geschaffen
worden.

B Ausfluhrungen

® Durchmesserbereiche von @25mm bis @160mm
@ Erhéltlich mit Standard, mittlerer und enger Zahnteilung
® Aufnahmedurchmesser: metrisch

® Wendeschneidplattengeomtrie: L, G, H

B Fraskorper

Ausfihrung Bezeichnung Durchmesser (mm) Anzahl der Zéhne Abbildung
Schaftfraser Standard DFC 09000 E @25~80mm 2~5 j_
mittlere Zahnteilung | DFC M 09000 E B32~380mm 3~7 L g —
Aufsteckfraser Standard DFC 09000 RS 350~160mm 4~8 i -l*-,r
mittlere Zahnteilung | DFC M 09000 RS @50~2160mm 5~12 q /
enge Zahnteilung DFC F 09000 RS 350~@160mm 6~16
B Rechtwinkligkeit beim Schulterfrasen
Material: Kohlenstoffstahl Schnittwerte:
Ve =200m/min, f; =0,1mm/Z
ae= 5,0mm, ap=5,0mm (3 Schnitte)
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Aufsteckfraser Anzahl der Schnitte (1 Schnitt= 0,30mm)

B Vielseitige Anwendungen

Planfrasen Schulterfrasen Nutfrasen Besaumen

.




Sumi Dual Mill

DFC(M/F) 09000RS-Typ

B Fraskorper — Austeckfraser Radial | -9° | Max a:6mm
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B Fraskorper — Abmessungen
® Typ: DFC, Standard
Abmessungen (mm Anzahl i
Bezeichnung Lager gen (mm) der S Abb.
Dc Db Lf d a b i di d2  |zahne| *9)
DFCO09050RS [ ] 50 41 40 22 10,4 6,3 20 18 11 4 0,3 1
DFC09063RS [ ] 63 50 40 22 10,4 6,3 20 18 11 4 0,5 1
DFCO09080RS [ ] 80 55 50 27 12,4 7 22 20 14 5 1,0 1
DFC09100RS () 100 70 50 32 14,4 8 26 46 32 6 1,4 2
DFC09125RS [ 125 80 63 40 16,4 9 29 52 29 7 2,8 1
DFC09160RS () 160 100 63 40 16,4 9 29 90 - 8 4,6 3
® Typ: DFC, mittlere Zahnteilung
Abmessungen (mm Anzahl i
Bezeichnung Lager gen (mm) der CEvlel Abb.
Dc Db Lf d a b 2 d1 d2  |zanne| 9
DFCMO09050RS [ J 50 41 40 22 10,4 6,3 20 18 11 5 0,3 1
DFCMO09063RS () 63 50 40 22 10,4 6,3 20 18 11 6 0,5 1
DFCMO09080RS [ 80 55 50 27 12,4 7 22 20 14 7 0,9 1
DFCMO09100RS [ ] 100 70 50 32 14,4 8 26 46 32 8 1,4 2
DFCMO09125RS [ J 125 80 63 40 16,4 9 29 52 29 11 2,7 1
DFCMO09160RS () 160 100 63 40 16,4 9 29 90 - 12 45 3
® Typ: DFC, enge Zahnteilung
Abmessungen (mm Anzahl ;
Bezeichnung Lager gen (mm) der EEn Abb.
Dc Db Lf d a b 2 d1 d2 | zanne| k9
DFCF09050RS [ ] 50 41 40 22 10,4 6,3 20 18 11 6 0,3 1
DFCF09063RS [ 63 50 40 22 10,4 6,3 20 18 11 7 0,5 1
DFCF09080RS [ ] 80 55 50 27 12,4 7 22 20 14 9 0,9 1
DFCF09100RS [ ] 100 70 50 32 14,4 8 26 46 32 11 1,3 2
DFCF09125RS [ ] 125 80 63 40 16,4 9 29 52 29 14 2,6 1
DFCF09160RS () 160 100 63 40 16,4 9 29 90 - 16 4,6 3
B Bezeichnungsschlissel
DFC M 09 050 R S
I I I I I I
Fraser- M: mittel Platten- Fraser- Schneid-  metrisch
serie F: fein groie durchmesser  richtung




Sumi Dual Mill

DFC(M) 09000E-Typ

B Fraskorper — Abmessungen

® Fraskorper — Schaftfraser

Radial

-9°

Axial

Max. ap: 6mm
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® Typ: DFC, Standard ® Typ: DFC, mittlere Zahnteilung
) Abmessungen (mm) N. ) Abmessungen (mm) Anzahl
Bezeichnung Lager o.t Bezeichnung Lager der
Dc | Ds | Lf | fs L o Dc | Ds | Lf | Is L |zahne
DFC09025E ° 25 | 25 | 40 | 80 | 120 | 2 DFCMO09032E ) 32 |32 | 50| 80 [130| 3
DFCO09032E ® 32|32 50 |8 130| 2 DFCMO09040E ® |40 | 32 | 50 | 80 | 130 | 4
DFC09040E ® |40 |32 ) 5 | 8 |130] 3 DFCMO09050E e | 50|32 |5 8 [130] 5
DFC09050E ® 5032 50 8 130 3 DFCM09050E-42 | O | 50 | 42 | 50 | 100 | 150 | 5
DFCO09050E-42 o 50 | 42 | 50 | 100 | 150 | 3 DFCMO9063E ° 63 | 32 | 50 | 80 | 130! 6
DFC09063E ° 63 32|50 801130 4 DFCMO09063E-42 ) 63 | 42 | 50 | 100 | 150 | 6
DFCO09063E-42 o 63 | 42 | 50 | 100 | 150 | 4
DFCMO09080E o 80 | 32 | 50 | 80 | 130 | 7
DFCO09080E ) 80 | 32 | 50 | 80 (130 | 5
DFCMO09080E-42 ) 80 | 42 | 50 | 100 | 150 | 7
DFC09080E-42 o 80 | 42 | 50 | 100 | 150 | 5
Q Japanlager @ Eurolager
DFC M 09 050 E
I I I I I
Fraser- M: mittel Platten- Fraser- Frasertyp:
serie F: fein gréRe durchmesser Schaft
B Empfohlene Schnittbedingungen B Ersatzteile
Werk- Schnittgeschwindigkeit Vorschub Schnitt- Schraube Schlussel
ISO | stiick- Harte (m/min) . . tiefe Sorte
stoff Min.- Optimum - Max Min.- Optimum - Max. | (mm) TRDR15IP
s | - - ACP200 BFTX03512IP |Anzugsmoment:
eneral -
Steel 180~280HB 150 - 200 - 250 0,10 - 0,20 - 0,30 <6 ACP300 306
Soft ACP200
Steel < 180HB 180 - 250 - 350 0,15-0,25- 0,35 <6 ACP300
. ACP200
Die Steel | 200~220HB 100 - 150 - 200 0,10 - 0,18 - 0,25 <4 ACP300
Stainless ACM200
Steel - 160 - 205 - 250 0,12-0,18 - 0,25 <6 ACM300
ACK200
Cast Iron 250HB 100 - 175 - 250 0,10 - 0,20 - 0,30 <6 ACK300

B Wendeschneidplatten

Sorte Beschichtetes Hartmetall [  Stahl
Hochgeschw. / Leichtbearb. ﬂ \ A | M  Rostfreier Stahl
Anwendung| Allgemeine Anwendungen B Guss
Schruppen BE B 4 Superlegierung
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Sumi Dual Mill

DFC-Typ

B Neue Wendeschneidplattengeometrie ermdéglicht sehr prazise Bearbeitung

- Bei der Entwicklung der neuen Wendeschneidplatte wurde die Anlageflache durch die verbesserte Geo-

metrie von der Schneidkante separiert.

- Bei einer Zustellung von bis zu 3,0mm erreicht der Fraser eine gleichmaRige Bearbeitungsgenauigkeit

wie ein Fraser mit einseitigen Wendeschneidplatten.

- Das neue Design des DFC-Fraskorpers gibt dem Werkzeug seine hohe Stabilitat, wodurch der Fraser

sehr gut fir die Bearbeitung mit hohen Vorschiiben geeignet ist.

® Spanbrechergeometrien

Prozessen, geringer Grat

A Bezeichnung R0,8
§ XNMUO0606__ PNER-L
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(53
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Z&higkeit hoch
Material Stahl, Guss
Spanbrecher- L -Typ G-Typ
geometrie
Merkmal geringe Schnittkraft allgemeine Bearbeitung stabile Schneidkante
Schneidkanten-
geometrie I : 'Z 30° I Q 25° I :8 20°
Anwendung Leichte Bearbeitung bei instabilen | Hauptspanbrecher fir die allge- | Schruppen, schwere Schnittunter-

meine Bearbeitung

brechungen und gehérteter Stahl

B Wendeschneidplatte mit stabiler Schneidkante kombiniert mit hohem Mal3 an Zahigkeit

- Der optimal abgestimmte Fraser ermdglicht durch hohe Vorschiibe eine sehr effiziente Bearbeitung.
- Durch die geschiitzte Anlageflache der neuen Wendeschneidplatte verspricht der Sumi Mill DFC-Fraser
einen sehr prazisen Schneidplattenwechsel. Dies wirkt sich positiv auf die Genauigkeit der Bearbeitung
aus.

Max. Schnitttiefe
ap: 6mm

=

Optimierte Schneidkante fur
prézise Bearbeitung

a) Draufsicht
Verschleif

Schneidkante
= ™ TAnlagefiiche
o .
Schneidkante

b) Seitenansicht
\ DFC

Durch das einzigartige Design der Wen- \\
deschneidplatte ist die Anlageflache vor
Verschleil geschitzt. Somit kénnen alle

6 Schneidecken genutzt werden.

Verschleily

¢) Seitenansicht

B _Wettb_ewer_be[//




Wave Mill Serie
WEX-Typ

B Schnittleistung

Die sehr hohe Schulter- T
genauigkeit erhalt der ;
WEX1000 Fraser durch
den exakt abgestimmten =
Fraskorper in Verbindung :
mit der Prazisionsplatte. 19
= 8
2 Vergleich der Oberflachenrauheit
~.g’.) i V¢=200m/min, f,=0,1mm/Zahn,
2 ™ Schnittdaten: ap=5,0mm x 3 Schnitte, as=2,0mm, trocken
% Material:
= 4 Allg. Baustahl 02
- Vve=200m/min
f,=0,1mm/Zahn 3
3 ap=5mm x 2
: 3 Schnitte g
——  Wettbew. A .
——  Wettbew. B a o
———  Wettbew. C a0 20 o 20 40
Sumitomo Schultergenauigkeit (um) WEX1000 Wettbew. A Wettbew. B Wettbew. C
Bauteil: Spritzguss Form Material:  X12Cr13
Material: 40CrMnNiMo 8-6-4 Maschine: vertikale CNC Maschine
Platte: AXMT060204PDER-H ACP200 Platte: AXMT060204PDER-G ACM300
Bessere Oberflachengite Standzeit auf 30% erhoht
an der Schulter sowie am im Vergleich zum
Schultergrund. Wettbewerber. WEXx1000 -
Wettbew. |
0 20 40 60
Frasweg [m]
Ve = 210m/min V¢ = 60m/min
vi = 2500mm/min v = 860mm/min
f, =0,15mm/Zahn f, =0,18mm/Zahn
ap =0,3mm ap =1,0mm
e = 5mm
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